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Gewerbliche Berichte, 


Aus eugliſchen und ſchweizeriſchen Uhren-⸗Induſtriebezirken “). 


2) Die engliſche Uhreninduſtrie. 

Nach Mittheilungen, an deren Richtigkeit zu zweifeln, wir keine 
Urſache haben, werden in England nur wenig feſtſtehende Pendule 
fabrizirt; dagegen hat man ſich daſelbſt ſeit mehreren Jahren mit 
der Fabrikation kleiner transportabler, oder vielmehr kleiner für 
Reiſen beſtimmter Pendule in großartigem Maßſtabe beſchäftigt, ein 
Fabrikat, welches ganz geeignet iſt, den franzöſiſchen Reiſe-Pendulen 
für die Zukunft Konkurrenz zu machen. 

Die Fabrikation der großen Uhren iſt in England gegenwärtig 
wieder im Fortſchritte begriffen; gleichwohl iſt Frankreich in dieſem 
Fabrikationszweig ſo weit voraus, daß es vor der Hand wenigſtens 
von jenem Lande eine fühlbare Konkurrenz nicht zu fürchten hat. 
Der jährliche Geſammtwerth der engliſchen Fabrikation von Pen⸗ 
dulen iſt uns nicht bekannt, nur ſo viel wiſſen wir genau, daß Frank⸗ 
reich für ungefäig „bis 8 Millionen Franes Uhren, vorzugsweiſe 
aber Pendule, nd england exportirt. Die Branchen der engliſchen 
Uhreninduſtrie, in welcher Vorzügliches geleiſtet wird, ſind die Ta⸗ 
ſchenuhren und die Chronometer. 

Was zunächst die engliſchen Fabriken für die Uhrenindustrie an- 
langt, fo konzentriren fie ſich auf vier Hauptorte, auf Prescott, Lon⸗ 
don, Liverpool und Coventry. Die Ketten für die Schuecken, welche 
letztere in der kleinen Stadt Chriſtchurch gemacht werden, liefern 
mehrere Fabriken Englands und auch welche im Auslande. Prescott 
fabrizirt weitaus zum größten Theil die rohen Chronometer- und 
Taſchenuhren⸗Werke. Die Zähne auf den Rädern dieſer Werke wer⸗ 
den theils mit dem Meſſer eingeſchnitten, theils mit Hilfe der Fraes⸗ 
maſchine, wie ſie in der Schweiz üblich iſt. Die engliſchen Uhr⸗ 
macher ſtimmen darin mit den Schweizern überein, daß mit der Fraes⸗ 
maſchine dargeſtellte Zahnräder am ruhigſten und gleichmäßigſten 
gehen. Es möge hier eine kurze Beſchreibung folgen, wie nach Be⸗ 
richten der franzöſiſchen Jury der letzten Londoner Ausſtellung eine 
Taſchenuhr in engliſchen Fabriken hergeſtellt wird: der Fabrikant 
macht an der rohen Uhr, wie er ſie aus Prescott erhalten hat, zu⸗ 
nächſt ein Erkennungszeichen; beſtellt Zifferblatt und Uhrengehäuſe 
und ſchickt die Scheibe, die über dem Echappement durchbrochen iſt, 
zu einem beſonderen Arbeiter, der daran den Rucker anpaßt. Hier⸗ 
auf wandert die Uhr zu dem Verfertiger des Echappements, dem man 
zugleich die nöthigen Rubinſteine mitſchickt. Nachdem das Echappe⸗ 
ment fertig gemacht, geht das Werk der Reihe nach zum Vergolder, 
zum Verfertiger der Schnecken, zum Fabrikanten der Kette und zum 
Juwelier, der die Rubine einzuſetzen hat, und wenn Alles gemacht 
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iſt, dann in die Hände deſſen, der die Uhr fertig macht. Dieſer giebt 
ſie weiter zum Repaſſiren ab, wo die Spiralfeder eingelegt und der 
Gang der Uhr geregelt wird. Der Fabrikant erhält nun die Uhr 
zurück und bringt ſie ſo auf den Markt. Den erſten Rang in der 
Uhrenfabrikation behaupten die Londoner Fabriken; die Taſchenuhren 
und Chronometer, die aus ihnen hervorgehen, find von bewunde⸗ 
rungswürdiger Vortrefflichkeit. Coventry iſt reich an Taſchenuhren⸗ 
Fabriken und thatſächlich wird auch daſelbſt eine enorme Menge von 
Taſchenuhren zweiter Qualität erzeugt, wenn man mit ihnen die 
ſchweizerſchen Taſchenuhren aus Chaux⸗de⸗Fonds vergleicht. Die 
Liverpooler Fabriken halten die Mitte zwiſchen London und Coven⸗ 
try, erzeugen aber auch Uhren, die einen Vergleich mit den Uhren 
der Londoner Fabriken nicht zu ſcheuen brauchen. 

Ueber Coventry und feine Fabriken fügen wir noch folgende be= 
ſondere Notiz hinzu. Von 37,000 Einwohnern beſchäftigen ſich 
2000 Männer, gegen 1000 Frauen und über 5000 Kinder und 
Lehrlinge mit Uhrmacherarbeiten; ein Dritttheil der Arbeiter iſt in 
den Fabriken beſchäftigt, die übrigen arbeiten zu Hauſe. Iſt der Ar⸗ 
beiter fleißig und geſchickt, ſo kann er es pr. Woche auf 25, bis 
30 Francs bringen, Frauen, Kinder und Lehrlinge verdienen zwiſchen 
5 und 10 Francs. Die Uhrmacherwerkzeuge werden theils aus der 
Schweiz, theils aus dem Lande ſelbſt bezogen. 

Ueber die Zahl der mit der Uhreninduſtrie beſchäftigten Ein⸗ 
wohner von London, Liverpool und Prescott, ſowie über die Ver⸗ 
theilung der Arbeiter in den Fabriken liegen zuverläffige Berichte 
nicht vor. 

Zunächſt erwähnen wir nun die engliſchen Chronometer. Das 
Etabliſſement, in welchem vorzugsweiſe die Schiffs⸗Chronometer 
fabrizirt werden, befindet ſich zu Clerkenwell, einem Stadttheile Lon⸗ 
dons. Da man bei der Fabrikation das Prinzip der Arbeitstheilung 
zu Grunde legt, ſo folgt hieraus, daß man die Beſtaudtheile der 
Chronometer von da und dort, wo fie gerade verfertigt werden, be⸗ 
zieht und daß die Preiſe der fertigen Chronometer auffallend niedrig 
geſtellt werden können. Es folgt aber auch aus dieſer Arbeitsthei⸗ 
lung die Nothwendigkeit, daß man ausgezeichnete Arbeiter zur Seite 
haben muß, deren Beſchäftigung iſt, die Chronometer fertig zu 
machen, zu repaſſiren und ihren Gang zu reguliren. Da aber der— 
artige Arbeiter man überall und auch ſo in England nur ſelten bat, 
ſo kann es gar nicht fehlen, daß die Chronometer, wenn ſie fertig 
ſind, nicht immer gleich gute Beſchaffenheit haben und daß natürlich 
auch dadurch beträchtliche Preisſchwankungen hervorgerufen werden; 
thatſächlich bezahlt man engliſche Chronometer mit 400 bis 1500 
Fraucs. Daß letzte re von tadelloſer, man möchte ſagen, von excel⸗ 
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lenter Arbeit find, braucht nicht erwähnt zu werden. Im Jahre 
1858 hatte England wenig über 2000 Chronometer erzeugt, die 
einen Werth von 1,300,000 Francs repräſentirten. N 

Was fürs Zweite die engliſchen Taſchenuhren anlangt, ſo wurde 
nach der Mittheilung eines engliſchen Fachjournals im Jahre 1796 
in Goldsmith's⸗Hall über 140,000 in England fabrizirter Taſchen⸗ 
uhren einregiſtrirt. Dieſe Zahl ſank aber im Jahre 1816 auf 
102.000 und im Jahre 1840 ſogar unter 100,000 herab. Auf 
Grund offizieller Angaben betrug ſie im Arbeitsjahre vom 1. April 
1866 bis 1867 für die Londoner Fabriken 25,437 Stück in Gold 
und 98,144 Stück in Silber, für die Birminghamer 12,853 Stück 
in Silber, und für die Fabriken in Cheſter 12,550 Stück in Gold 
und 18,607 Stück in Silber. Rechnet man nun noch hinzu, was in 
dergleichen Zeit an Taſchenuhren in anderen unbedeutenderen 
Städten fabrizirt worden ſein mag, ſo kann man, ohne einen weſent⸗ 
lichen Irrthum zu begehen, gegenwärtig die engliſche Fabrikation von 


Betrachten wir nun ſpeziell zunächſt die Uhrenindustrie in dem 
Kanton Neuenburg, im Berner Jura und in einigen an den Kanton 
Waadt angrenzenden Orten, ſo kann man nicht anders ſagen, als 
daß die Fabrikation von Taſchenuhren daſelbſt eine ganz maſſenhafte 
iſt, daß fie aber nicht in großen Fabriklokalen, ſondern in den Fa— 
milien der Uhrenarbeiter betrieben wird, wo ſich an derſelben jedes 
Familienmitglied betheiligen, jedes feine Arbeit finden kann. Hierbei 
greift aber Alles ſo organiſch und innig in einander, daß es nicht 
möglich iſt, eine genaue ſtatiſtiſche Aufſtellung, wie und in welchem 
Umfange die Arbeit unter die Arbeiter ſich vertheilt, zu geben. Die 
folgenden Zahlen ſind daher nur allgemein gültige. Es dürfte näm⸗ 
lich die Geſammtproduktion an fertigen Taſchenuhren an den oben 
genannten Orten ſo ziemlich die Zahl von 1,100,000 Stück erreichen, 
von denen ca. 800,000 Stück auf den Kanton Neuenburg und 
300,000 auf den Berner Jura und auf den Kanton Waadt kommen. 
Der Werth dieſer Produktion beläuft ſich auf ungefähr 40 Millionen 


Taſchenuhren pr. Jahr wieder auf ca. 180,000 Stück feſtſtelleu. | Francs, der ſich noch um ein Anſehnliches erhöhen würde, wenn man 


Die in Liverpool verfertigten Uhren werden in Cheſter und die in 
Coventry dargeſtellten in Birmingham auf ihre Güte geprüft. Da 
der mittlere Preis der engliſchen Taſchenuhren um ein bedeutendes. 
höher als der der ſchweizeriſchen ſich ſtellt, ſo kann man nach einer 
ungefähren Schätzung unter Zugrundlegung offizieller Dokumente 
den Geſammtwerth der engliſchen Produktion an Chronometer und 
Taſchenuhren pr. Jahr mit 10 bis 15 Millionen Francs feſtſtellen. 
Eingeführt wurden im Jahr 1866 nach England aus der Schweiz, 
überhaupt aus dem Auslande, goldene Uhren 31,417 Stück, im 
Werth von 2,345,328 Francs, ſilberne Uhren 139,596 Stück, im 
Werth von 3,995,310 Francs. Zuſammen 171,013 Stück, im 
Werth von 6,440,638 Francs, wobei der Werth der goldenen Uhr 
mit ca. 75 und der der filberuen mit etwa 30 Francs normirt iſt. 


3) Die ſchweizeriſche Uhreninduſtrie. 

In der Schweiz beſchäftigt man ſich wenig mit der Fabrikation 
von Pendulen und großen Uhren, fondern man macht faſt ausſchließ⸗ 
lich nur Taſchenuhren. Große Etabliſſements findet man ſelten, in 
der Regel arbeitet der Uhrmacher zu Hauſe, im Kreiſe ſeiner Familie, 
indem er ſelten mehr als nur einen Theil des ganzen Uhrmechanis⸗ 
mus verfertigt; denn auch in der Schweiz iſt ebenſo wie in England 
und Frankreich die Theilung der Arbeit eingeführt, wodurch aber die 
Anwendung von Arbeitsmaſchinen, die entweder im Beſitz der ein⸗ 
zelnen Arbeiter oder des Fabrikanten ſind, keineswegs ausgeſchloſſen 
iſt. Der Uhrenfabrikaut beſitzt eine Uhreufabrik in dem ſtrengen 
Sinne des Wortes nicht; denn er fabrizirt die Uhr nicht, er thut 
nichts, er läßt ſie in ſeinem Etabliſſement nur zuſammenſtellen; denn 
die einzelnen Uhrentheile, wie Räderwerk, Echappements, Balanciers, 
Zifferblätter ꝛc. beſtellt oder kauft er bei den betreffenden Uhrmachern, 
ſo daß, wie bemerkt, nur die Zuſammenſtellung der Theile und die 
Einfaſſung der Werke in die Gehäuſe und das Repaſſiren in den 
Fabriken geſchieht. Ehe eine Taſchenuhr fertig wird, unterliegt ſie 
mehr als 500 einzelnen Operationen und muß durch die Hände von 
mehr als 100 Arbeitern. 

Rohe Uhrwerke, die für die Fabriken zum Fertigmachen beſtimmt 
find, werden vorzugsweife im Kanton Neuenburg und im „Val de 
Travers“ dargeſtellt, im erſteren pr. Jahr bis zu 300,000, und im 
letzteren bis zu ungefähr 40,000 Stück; der Kanton Bern liefert 
pr. Jahr ca. 130,000 Stück und die übrigen Orte, an deren Spitze 
Genf ſteht, ca. 200,000 Stück; dies macht im Ganzen pr. Jahr 
zwiſchen 6 und 700,000 Stück. Es muß aber bemerkt werden, daß 
dieſelben Fabrikanten, welche die rohen Uhrwerke liefern, dieſe zum 

größten Theil auch fertig machen, daher man Etabliſſements für 
dieſen ſpeziellen letzteren Zweck in der Schweiz zwar in allen Uhren- 
Diſtrikten, aber nur von geringerem Umfange antrifft. 

Ordnet man die Fabrikationsplätze nach der Güte ihrer Erzeug- 
niſſe, ſo iſt es Genf, welches die beſten fertigen Taſchenuhren liefert; 
dann kommt Cocle und La Chaux de Fonds; indeß erzeugen auch die 
letztgenannten Orte, und mehrere in der Nähe gelegene Ortſchaften 
benachbarte Thäler Taſchenuhren, die dem beſten Genfer Fabrikat 
an Qualität ganz gleich ſtehen. Insbeſondere fabrizirt La Chaux de 
Fonds viel wohlfeilere Waare. 
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den Werth der Uhren- Werkzeuge in Anſchlag bringen wollte, mit 
welchen in obigen Orten ein bedeutender Handel getrieben wird. 
Neuenburger Uhren gehen in alle Welt, und zwar finden ſich die vor- 
züglichſten Abſatzplätze für dieſe Fabrikate in Deutſchland und Eng— 
land; viel wird aber auch nach Rußland, Italien, Spanien und 
Frankreich exportirt, in welchem letzteren Land allerdings die Be— 

 jangoner Uhreninduſtrie ihnen den Rang ſtreitig macht. Auch nach 
Süd⸗ und Nordamerika, ſowie nach China werden viel Neuenburger 
Uhren verſandt. Schließlich möge auch erwähnt werden, daß Neuen⸗ 
burg eine Uhrmacherſchule hat. 

Wenden wir uns zur Genfer Uhreuinduſtrie, fo iſt fie, was die 
Qualität der Uhren anlangt, unbeſtritten die erſte in der Schweiz 
und verdient mit vollem Recht die hohe Achtung, deren ſie ſich im 
Auslande zu erfreuen hat. 

Abgeſehen von der Vortrefflichkeit der Werke, iſt es insbeſondere 
die äußere Ausſtattung, namentlich der Gehäuſe, welche von einem 
durchgebildeten, feinen Geſchmack zeugt, und worin keine Fabrik der 
Welt den Genfer Fabrikanten gleichkommt, wie ſehr man auch ander⸗ 
wärts dies zu erreichen ſich angelegen ſein läßt. Die Anwendung von 
Arbeitsmaſchinen bei der Uhrenfabrikation iſt in Genf, wie über— 
haupt in der Schw. iz, eine ſehr allgemeine. Dieſer Ort allein dürfte 
pr. Jahr gegen 100,000 Taſchenuhren, darunter ca. 90,000 goldene 
in den Handel ſchicken zu einem Totalwerth von 15 Millionen 
Francs. 

Außerdem wird im Genfer Kanton auch noch eine große Menge 
vorzüglicher Spieluhren fabrizirt, die ſich eines fehr guten Rufes er⸗ 
freuen. 

Dieſer Fabrikationszweig, der gleichzeitig auch die Fabrikation 
größerer Spielwerke in ſich einſchließt, hat ſich thatſächlich zu einer 
anſehnlichen Höhe aufgearbeitet. 

In Genf ſelbſt exiſtiren ſieben Fabriken, in denen gegen 350 Ar- 
beiter Beſchäftigung finden, die im Jahr durchſchnittlich 6000 Spiel⸗ 
werke fertig machen, die einen Totalwerth von 800,000 Francs 
repräſentiren. 

Zu dieſen Fabrikaten geſellen ſich noch die öfter überaus kunſt— 
voll und elegant gearbeiteten Spielwerke mit kleinen Vögeln, die, 
ſobald die Uhr aushebt, aus ihrem ebenfalls ſehr geſchmackvoll ge— 
arbeiteten Behälter hervortreten und ſich zwitſchernd, nach Art ihrer 
lebendigen Geſchlechtsgenoſſen bald dahin, bald dorthin mit über⸗ 
raſchender Naturtreue bewegen. Dergleichen Werke werden unter 
Umſtänden mit 15,000 Francs bezahlt. 

In Genf befindet ſich ſeit einer längeren Reihe von Jahren auch 
eine Uhrmacherſchule, wo junge Leute aus aller Herren Länder in 
der Theorie und Praxis der Uhrmacherkunſt ihre Studien machen; 
namentlich find es Engländer, Deutſche, Franzoſen und Amerikauer; 
auch Italiener und Ruſſen fehlen nicht. 

Die Anzahl der Uhrenarbeiter im Kanton ſchwankt zwiſchen 
2 und 3000, wobei aber die Frauen, die für gewiſſe Branchen der 
Uhrenarbeit dort geradezu unentbehrlich find, nicht mitzühlen. Zum 
Schluß wollen wir noch bemerken, daß auch im Kanton Genf in 
großer Menge Uhrmacher Werkzeuge fabrizirt werden. 
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Rückblicke auf einige hervorragende Brauchen der Berliner Gewerbsthätigkeit im Jahr 1866—1867, 
(Schluß.) « 


Licht: und Seifenfabrikation. 

Der Verbrauch von Talglichten läßt auch in den Provinzen nach, 
die bisher zu den bedeutendſten Abnehmern Berlins zählten (Poſen 
und Schleſien). Nicht nur das an ſich beſſere Stearinlicht, ſondern 
vornehmlich das Petroleum ſchmälert den Verbrauch von Talglichten 
in höchſt empfindlicher Weiſe, und es würde dies der hieſigen Fabri⸗ 
kation noch fühlbarer werden, wenn nicht viele kleine Fabrikanten 
in den Provinzen die Talgfabrikation ganz eingeſtellt hätten, und 
lieber das fertige Fabrikat von hier bezögen. Das in Berlin fabri⸗ 
zirte Quantum Talglichte dürfte jährlich immer noch die Höhe von 
ca. 3000 Ctr. erreichen, wovon allerdings kaum der zehnte Theil am 
Platz ſelbſt verbraucht wird. Der Preis erhielt ſich das ganze Jahr 
hindurch auf 17¾ bis 18 Thlr. pr. Etr., da Landlichtentalg, als 
dasjenige Material, welches faſt nur noch ausſchließlich dazu ver- 
wandt wird, auch nur ſehr wenig im Preiſe variirte. 

Aber auch auf den Verbrauch von Stearinlichten übt das Petro⸗ 
leum einen nachtheiligen Einfluß aus, denn trotz der ſtärkern Bevöl⸗ 
kerung Berlins iſt eine Zunahme des Konſums von Stearinlichten 
hier nicht bemerkt worden. Im Gegentheil dürfte daſſelbe wohl kaum 
noch die Höhe von 12,000 Ctr. pro anno erreichen. 

Nichtsdeſtoweniger erfreut ſich dieſer Juduſtriezweig aber doch 
hier eines ſtetigen Aufſchwunges, denn durch den gänzlichen Wegfall 
des Einfuhrzolls auf Talg und Herabſetzung des Zolles auf Palmöl 
von 15 Sgr. auf 5 Sgr. pr. Ctr., ſowie die Erniedrigung der 
Kohlenpreiſe in Folge billiger Frachtſätze find dieſſeitige Fabriken im 
Stande der bayeriſchen und rheinländiſchen Konkurrenz erfolgreich 
entgegenzutreten. ö 

Bisher erſtreckte ſich der Abſatz hieſigen Fabrikats außer am 
Platze ſelbſt faſt nur über die öſtlichen Provinzen des preußiſchen 
Staates, während jetzt auch Mecklenburg, Holſtein, Schleswig, Han⸗ 
nover, Thüringen, Heſſen und ſelbſt Bayern von hier beziehen, was 
ſonſt unmöglich war. 

Der Preis der im Handel vorkommenden drei Sorten hielt ſich 
während des ganzen Jahres konſtant, da auch die Rohſtoffe im Preiſe 
ſich wenig veränderten: 

für prima Qualität auf 28 ½ Thlr. 
7. Secunda . „ 26 Ya 77 
„Tertia „ 

Von großem Werthe würde für dieſe Fabrikation die Herabſetzung 
der Eiſenbahn-Frachtſätze für Talg- und Stearin-Lichte fein, wie 
ſie von einzelnen Direktionen für ordinäre Seife bewilligt worden. 

Die Seifeufabrikation hat noch ferner erfreuliche Fortſchritte ge⸗ 
macht, und ſich von Jahr zu Jahr ein größeres Terrain für den Ab⸗ 
ſatz errungen; in allen Gegenden, nach denen die Fracht⸗Verhältniſſe. 
überhaupt Verſendungen von Seife zulaſſen, fteht Berliner Fabrikat 
oben an. Die Angabe dürfte zutreffend ſein, daß in Berlin jährlich 
ca. 150,000 Ctr. diverſer Seifen fabrizirt und theilweiſe in der 
Stadt ſelbſt konſumirt, größtentheils aber nach der Lauſitz, Schleſien, 
Sachſen und Thüringen verſandt werden. 

Immer mehr zieht ſich das Seifgeſchäft nach den größeren 


Städten, da die kleinen Seifſieder nicht immer genügend mit der Zeit 
fortſchreiten und in den ſeltenſten Fällen mit den großen Fabriken 
konkurriren können. Es werden in Berlin alle Sorten Seife ange- 
fertigt, ſeit einigen Jahren ſogar die Marſeiller Baumölſeife, und 
zwar in anerkannt guter Qualität, ſo daß nach und nach die Be⸗ 
ziehungen dieſer Sorte Seife vom Rhein aufhören und Berliner 
Fabrikat Ruf bekommt. 


Vorausſichtlich wird die Seifenfabrikation Berlins auch noch 
ferner größere Dimenſionen annehmen, namentlich wenn der Vor- 
gang einiger Eiſenbahuen in der billigern Tariſirung des Artikels 
„ordinäre Seife“ weitere Nachahmung findet, und dadurch der Ab— 
Sat nach entfernteren Gegenden, namentlich nach Weſten hin, er- 
möglicht wird. „ 


Die Preiſe der verſchiedenen Sorten Seife variirten während des 
vergangenen Jahres nur wenig und ſtellten ſich je nach Qualität 
wie folgt: 

Talg und Palmölſeife 11 —12 ½ Thlr. 

Eſchweger Seife 10—12 
Harzſeife 7 t 9 ½ 75 
Elain⸗Seife Ta 897 > 
Grüne Seife 6,7% 17 
Toilettenſeife 17—19 N 
Marſeiller Seife 15 ſtieg auf 17 Thlr. 


Fabrikation chemiſcher Produkte. 

Wie für viele andere Berliner Induſtriezweige iſt es für die 
Fortexiſtenz der chemiſchen Fabrikation am Platze geradezu eine Le⸗ 
bensfrage, daß noch billigere Kohlen erhalten werden, ſei es daß 
ſolche durch fortgeſetzte Bohrungen in der Nähe Berlins gefun— 
den, ſei es daß die großen Entfernungen gekürzt werden, aus denen 
die Berliner Fabriken dies Feuerungsmaterial beziehen, ſei es durch 
weitere Herabſetzung der Eiſenbahntarife. Der Konſum von Kohlen 
für die ſogenannte große chemiſche Induſtrie iſt ein ganz bedeutender; 
keine größere Fabrikſtadt Deutſchlands arbeitet aber mit ſo theuren 
Kohlen als Berlin. Von Intereſſe für die chemiſche Induſtrie iſt die 
Auffindung des neuen Steiuſalz-Lagers bei Sperenberg. In der 
Landwirthſchaft giebt ſich auf das Erfreulichſte der immer reger wer- 
dende Begehr nach chemiſchen Dungſtoffen kund. Eine neue An— 
wendung der manganſauren Salze iſt zum Bleichen ſtatt der bishe⸗ 
rigen Mittel angeſtrebt worden. Ein in Berlin noch nicht ſelbſtſtändig 
vertreten geweſener Zweig chemiſcher Fabrikation iſt durch die Bil- 
dung einer Kommandit-Geſellſchaft ins Leben gerufen: die Fabri⸗ 
kation des Anilinöls. Auch hat ſich im vorigen Jahre die Zahl der⸗ 
jenigen chemiſchen Etabliſſements wieder vermehrt, welche ſich mit 
der Darſtellung feinerer Präparate, z. B. für Photographie, ſowie 
mit Reinigung von Glycerin beſchäftigen. Letzterer Artikel nimmt 
bereits eine wichtige Stelle ein, da ſich ſeine Anwendung fortwährend 
erweitert, ſowohl für die verſchiedenartigſten Manufakturen, als auch 
für den Medizinal- und Hausgebrauch. Das rohe Glycerin wird 
größtentheils vom Auslande importirt. 


fl Ueber das Schleifen der Krempel ). 
Nach engliſchen Quellen von Prof. Dr. 9. Holzamer. 


Dieſe wichtige Arbeit ſollte mit beſonderer Geſchicklichkeit und 
Umſicht ausgeführt werden. Vor Allem müſſen die Schleifcylinder 
und Walzen ſo vollkommen rund wie nur immer möglich ſein. Der 
Schmirgel für das Ueberkleideu des Schleifcylinders iſt der ſoge⸗ 
nannte Nr. 4 Schmirgel und der zum Ueberkleiden der Schleifwalzen 
Nr. 5 oder wenigſtens eine Nummer feiner, als die für den Cylinder. 
Bevor der Schmirgel gebraucht wird, thut mau ihn in ein feines 


*) S. Gewerbezeitung S. 320 „Zur Literatur-, Volks- und Gewerbs⸗ 
kunde“. 


Sieb und gießt ſo lange Waſſer darüber, bis daſſelbe rein heraus— 
läuft, da dies ein Zeichen iſt, daß aller Staub ausgewaſchen iſt. 
Wenn das Waſſer gehörig abgefloſſen iſt, fo ſtellt man den Schmir⸗ 
gel an einen warmen oder ſogar heißen Ort zum Trocknen und läßt 
ihn dort ſtehen bis man ihn braucht. Mau wende ihn in heißem 
Zuſtande an und ſchüttele ihn fo wenig wie möglich, weil ſonſt Staub 
gemacht wird. Dieſer iſt ſehr ſchädlich, da er die Oberfläche des 
Leimes bedeckt und fo das Ankleben des Schmirgels verhindert, wo— 
durch auf dem Cylinder große Lücken eutſtehen können. Mau mache 
niemals einen zweiten Ueberzug von Schmirgel, um die etwaigen 
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Lücken des erften Ueberzugs auszufüllen, da dies nur auß Koſten der 
Gleichförmigkeit des Ueberzugs geſchehen würde. Wenn die Ueber⸗ 
kleidung auch lückenhaft ſcheinen mag, fo wird doch beſſer geſchliffen, 
als wenn man zum zweiten Male aufträgt. Beim Ueberkleiden eines 
Schleifcylinders halte man fo viel Schmirgel bereit als man für 
drei oder vier Cylinder braucht. Man ſchüttet den Schmirgel in ein 
dreieckiges Gefäß mit einem Einſchnitt an der untern Seite, unge⸗ 
fähr /1“ breit und fo lang, als der Cylinder. Das Gefäß muß 
ungefähr ¼16“ über dem Cylinder gehalten werden. An dem erſtern 
befindet ſich ein dünnes Bret, das als Ventil dient und ſo beſchaffen 
iſt, daß es, wenn nöthig, leicht wegge⸗ 
nommen werden kann. Sobald der 
Cylinder mit Leim überzogen iſt, zieht 
man das dünne Bret heraus, um den 
Schmirgel durch den Einſchnitt her= 
auszulaſſen. Hierauf dreht man den 
Cylinder ſehr langſam und läßt eine 
Walze über den Schmirgel gehen, um 
ihn feſt auf den Leim zu drücken. 
Man nimmt am beſten ſtarken, zähe 
Leim; ſollte er jedoch ſpröde fein, ji 
giebt man ihm die nöthige Zähigkeit 
mit etwas Hauſenblaſe, ſo daß er feſt 
an dem Cylinder und dem Schmirgel 
klebt. Der Cylinder wird mit rother 
Bleifarbe überſtrichen, die vollſtändig 
getrocknet ſein muß, ehe man den Leim 
aufträgt. 

Damit die Tambour- und Fillet⸗ 
beſchläge durch das mit Schmirgel 


DEN: Nr. 4 überkleidete Schleifbret bis zur 
Abſperrſchieber. Fig. 1. Nadelſchärfe geſchliffen werden kön⸗ 
Längenſchnitt. nen, (während dies bei den Deckeln ſo 


nicht ausgeführt werden kann) fährt 
man mit demſelben raſch von dem einen Ende des Tambours oder 
des Fillets zum anderen, indem man dabei daſſelbe parallel mit der 
Axe. des Cylinders hält. 

Bevor man die Beſchläge aufnagelt, hobelt man die Deckel der 
Länge nach glatt und giebt ihnen auf der Oberfläche dieſelbe Run 
dung, wie die des Tambours. Denn wenn man ihnen eine flache 
Oberfläche giebt, fo vibriren fie leicht bei der Arbeit und müſſen dann 
abgenommen werden, weil ſonſt die Zähne der Beſchläge mit ein⸗ 
ander in Berührung kommen und die Spitzen derſelben abſtumpfen 
würden. Im andern Falle wird die Vibration 


E nicht ſtattfinden, ſo daß die Deckel dem Tambour 
G um fo viel näher geſtellt werden können, als die 
2. Vibration ausmachen würde. 
S . Zum Schleifen der Deckel wird die fol⸗ 
2 8 gende Methode als vorzüglich empfohlen. 
er Die Schleifmaſchine hat radiale Arme oder 
5 Gabeln, die auf einem Zapfen oder in-Char- 
1 nieren ſich bewegen und durch Schienen mit 
dem Geſtell in Verbindung ſtehen. Jene wer⸗ 
& den mit einem an einer Querwelle angebrach⸗ 
& ten Handrad oder Knopf durch Schrauben in 
85 Bewegung geſetzt und ſind mit der Querwelle 
G durch koniſche Räder verbunden. 
2 Die Deckel werden auf die Enden der ra— 
Ss dialen Arme geſtellt und müſſen von denſelben 


ſo gehalten werden, daß ſie gleichmäßig ge⸗ 
ſchliffen werden können. Die radialen Arme müſſen ungefähr 18“ 
lang, von der Fläche des Deckels bis zum Mittelpunkt des Zapfens 
gerechnet ſein. Die Deckel werden durch Stellſchrauben feſtgehalten. 
Um eine Beſchädigung des Holzes zu vermeiden, iſt am Ende eine 
Unterlagſcheibe angebracht. 

Damit die radialen Arme um die Deckelbreite auf und ab be⸗ 
wegt werden können, ſtehen ſie in Verbindung mit zwei Seitenhebeln, 
die durch zwei, an einer Querwelle befindlichen Herzſcheiben in Be- 
wegung geſetzt werden. Die Querwelle dagegen erhält ihre Bewe⸗ 
gung von der Cylinderwelle aus durch Stirnräder. Die Endflächen 
der radialen Arme müſſen parallel mit den Cylindern geſtellt werden. 
Wenn dies geſchehen ift, fo ſtellt man einen Deckel (noch ohne Be- 
ſchlag) in die Maſchine und ſchleift ihn rund aus (nachdem man ihm 
ſchon vorher mit einer Handhobel ungefähr dieſe Form gegeben hat). 


Sobald er gehörig geſchliffen iſt, nimmt man ihn heraus, beſtreicht 
ihn mit einer trockenen Farbe, ſtellt ihn verkehrt wieder hinein und 
nähert ihn dem Cylinder bis er ihn berührt, nimmt ihn wieder heraus 
und prüft die Fläche. 

Wenn die Berührung nicht gleichmäßig ſtattgefunden hat, ſo 
hilft man durch Feilen nach, und dreht je nach Bedürfniß eine der 
Stellſchrauben ein oder aus. Dieſer Verſuch muß wiederholt wer- 
den, bis die radialen Arme richtig geſtellt find. Dann ſchleift man 


die Deckel fertig und reibt fie mit Sandpapier ab. Wenn die letztern 


in die Maſchine geſtellt worden ſind, ſo befeſtigt man ſie vermittelſt 
der Stellſchrauben, und läßt ſie an den Cylinder herangehen, indem 
die Querwelle, die die Schrauben der Schiene mit einander verbin⸗ 
det, gedreht wird. 

Um den Tambour, das Fillet und den Vorreißer zu ſchleifen, 


muß die Schleifwalze ſo angebracht ſein, daß ſie parallel zu den Axen 


der zu ſchleifenden Trommeln ſteht. Wenn die Beſchläge bis zur 
Nadelſchärfe geſchliffen ſind, ſo werden ſie mit einer Bürſte gereinigt 
und die Häkchen, die allenfalls beim Schleifen entſtanden find, be⸗ 
ſeitigt, jo daß ſich die Wolle nicht an die Beſchläge anhängt, ſondern 
leicht und glatt durch dieſelbe geht. 

Nachdem dieß Alles geſchehen iſt, wird die Karde geſtellt. Dabei 
müſſen der Tambour, das Fillet, der Vorreißer, die Wender und 
Speiſecylinder parallel zu einander ſtehen. Beim Richten der Be⸗ 
ſchläge läßt man die Krempel ſich verkehrt drehen, ſo daß die Spitzen 
bei ihrer etwaigen Berührung nicht beſchädigt werden. Man ſtellt 
das Fillet, die Arbeiten und die Deckel der Reihe noch ſo, daß ſie den 
Tambour von einem Ende zum andern gleichmäßig berühren. Dann 
geht man ein wenig zurück bis die Trommelumfänge ſich faft berüh⸗ 
ren, was leicht durch das Gehör herausgefunden wird. Die Deckel 
werden ſo gegen den Tambour geſtellt, daß die dem Fillet zugekehrte 


Fig. 7. 


Fig. 4. Fig. 6. 


Illuſtrationen zu Artilel „Ueber das 
Bohren ſogenannter Sacklöcher. 


Kante des Beſchlages den Trommelumfang faſt berührt, die den 
Speiſecylindern zugekehrte Kante dagegen ungefähr ½16““ abſteht. 
Beim Stellen des Vorreißers und der Wender kann man ſich zur 
Ausfindigmachung der richtigen Stellung eines Stückes Zinnblech, 
oder was noch beſſer iſt, einer Rakel bedienen. Die Speiſecylinder 
ſtellt man auf dieſelbe Weiſe wie das Fillet, d. h. während die Karde 
verkehrt geht. 

Die Speiſecylinder waren urſprünglich eiſerne Riffelwalzen, bis 
ſie ungefähr im Jahre 1830 durch glatte, mit ſchmalen Bandkratzen 
überzogene eijerne Walzen, die damals als ein entſchiedener Fort— 
ſchritt angeſehen, erſetzt wurden. Aber bei näherer Prüfung erweiſen 
ſich beide Syſteme als ſehr mangelhaft, da mit keinem derſelben das 
Kardiren gehörig ausgeführt werden kann, ſei es durch den Tambour 
oder den Vorreißer. Denn die Beſchläge können den Cylindern nicht 
nahe genug gebracht werden, um die Wolle zu krempeln, weil die Ent- 
fernung zwiſchen den Cylindern und dem Punkte, wo das Krempeln 
ſtattfinden fol, größer als die Länge des Stapels iſt. Folglich kann 
die Wolle nicht gehörig gekämmt oder gekrempelt werden, und die 
durch den Tambour oder den Vorreißer mit den oben erwähnten 
Speiſecylindern beſorgte Krempelei iſt gleich Null. Der Vorreißer 
kann höchſtens dazu verwendet werden, um die Wolle von den Speife- 
cylindern abzunehmen und fie an den Tambour zu überliefern. 

Ein anderes Syſtem tauchte ums Jahr 1833 auf. Der Name 
des Erfinders iſt mir zwar nicht bekannt, aber ich erinnere mich, eine 
danach von Hibbert & Platt in Oldham gebaute Maſchine da⸗ 
mals geſehen zu haben. Obgleich ſie jetzt allgemeinen Auklang findet, 
ſo wird ſie doch nur bei der Vorkarde gebraucht. Wenn ſie aber bei 
der Feinkrempel benutzt würde, ſo würde ſie gewiß vollkommen ent⸗ 
ſprechen. Denn der Vorreißer iſt in dieſem Falle nicht ein bloßer 


Uebertrager der Wolle, ſondern ein ſehr wirkſamer Krempelcylinder, 


N 
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und ohne Zweifel befeitigt er mehr fremde Stoffe, als alle andern 
Theile der Maſchine zuſammen. Der verbeſſerte Zuführapparat be⸗ 
ſteht aus einer Walze von 2“ Durchmeſſer und einer unter derſelben 
liegenden und die Walze auf ein Viertel des Umfanges umgebenden 
Mulde, deren vordere Kante abgerundet iſt, damit die Wolle beim 
Darübergleiten nicht zerriſſen wird. Die obere Kante liegt auf der⸗ 
ſelben Höhe, wie die Axe des Speiſecylinders, und ungefähr ½“ 
höher als die Axe des Vorreißers. Da dieſe Anordnung des Zuführ⸗ 
apparates dem Tambour möglichſt nahe gerückt werden kann, ſo iſt 


. 


* 
lauten: Die Krempeln müſſen aller 6—8 Tage geſchliffen werden. 
Es geſchieht dies unter Anwendung einer Schleifwalze, der man eine 
hin⸗ und hergehende Bewegung (außer der rotirenden natürlich) 
giebt, um zu verhüten, daß ſich Grad an den Beſchlagzähnen bildet. 
Man giebt nun entweder der Schleifwalze eine ſchnellere Umfangs⸗ 
geſchwindigkeit als der Trommel oder was gewöhnlich der Fall iſt, 
man läßt die Schleifwalze langſamer laufen, als die Krempeltrom⸗ 
mel, die natürlich ihren gewöhnlichen Gang behält. Das Verhältniß 
der Geſchwindigkeit der Schleiftrommel zu der des Tambours bewegt 


Fig. 8. 


es klar, daß das Krempeln der Wolle zwiſchen demſelben undes dem 
Vorreißer ſtattfindet, während die Wolle zwiſchen der Walze und der 
Mulde feſtgehalten wird. Und da der Speifechlinder ſich ſehr lang⸗ 


Bonrdon's Motor. Fig. 11. Seitenanſicht. 


ſam bewegt, ſo übt der Vorreißer hinſichtlich des Ausziehens des 
Stapels und des Auskämmens der kleinen Stücke der Samenſchalen 
und ſonſtigen Unreinigkeiten die beſtmögliche Wirkung aus, indem 
er dieſelben hinunter fallen läßt. — 

Zur Vervollſtäudigung des Vorangegangenen laſſen wir die Mit- 
theilungen folgen, welche über dieſen wichtigen Gegenſtand Herr 
Spinnereidirektor Nies in ſeinem vortrefflichen Werke „Die Baum⸗ 
wolleſpinnerei ꝛc.“ (ſ. Gewerbezeitung S. 400) gemacht hat. Sie 


Fig 9 Fig. 10. 


Bourdow's Motor mit elaſtiſchen Röhren. Details. 


öhnlich i \ : : 2. Die 
ſich gewöhnlich in den Grenzen von 1: 1,6 oder von 1: 
Schleifwalze darf aber nur ſehr leiſe angeſtellt werden, da ſich ſonſt 
an den Zähnen Häkchen bilden, die die Wolle nicht wieder fahren 


Im 


Vorderanſicht. 


N 
W 


Bourdon“ 


laſſenkund ſomit leicht Graupen geben. Wird, wie das in der Regel 
geſchieht, gleichzeitig das Fillet mit geſchliffen, ſo muß man auch an 
dieſes die Schleifwalze ganz leiſe anftellen. Am beiten geſchieht dies 
mit Hilfe des Gehörs, denn ſehen läßt ſich eben nicht viel, man darf 
nur ein leiſes Ziſchen wahrnehmen. Das Schleifen der Trommel 
dauert ungefähr 4, das des Filets 2 Stunden, man muß deshalb 
das letztere, um es nicht unnöthig anzugreifen, in den letzten 2 Stun⸗ 
den abſtellen. 
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Die Drehrichtung der Trommel und des Fillets beim Schleifen 
muß die entgegengeſetzte, als die beim Arbeiten fein, um ein Sich— 
heben der Zähne zu verhindern. 

Nach Dr. A. Hülße wendet man in England, bei neu beſchla⸗ 
genen Krempeln, erſt ein Schleifbret an und läßt dabei die Trom— 
mel wie beim Arbeiten laufen, daß alſo die Zähne mit dem geöff⸗ 
neten Knie gegen das Bret gehen, was auch in dem Falle geſchehl, 
wenn mit der Zeit die Zähne des Beſchlages zu ſehr niedergedrückt 
ſind. Dann erſt kommt die Schleifwalze in Anwendung, wobei man 
die Krempel entgegengefetzt laufen laſſen muß, alſo nach der erha= 
benen Seite des Knies zu. Endlich wird die Krempel, nachdem ſie 
mittelft einer mit geſtoßener Kreide beſtäubten Bürſte gereinigt wor⸗ 


Eine gut geſchliffene Krempel muß durchgehends einen ſchwarzen 
Schein haben und keine weißen Stellen mebr zeigen, fährt man mit 
der Hand über den Beſchlag, ſo muß er glatt ſein und beim Tupfen 
mit dem Finger gegen die Zähne, muß man einen feinen Wider: 
ſtand bemerken. 

Um ſich zu überzeugen, daß der durch das Schleifen eutſtehende 
Grad durch das Abziehen beſeitigt iſt, führt man ein Federmeſſer an 
den Beſchlagzähnen von unten nach oben. Bleibt man dabei an der 
Spitze hängen, ſo iſt das Abziehen noch nicht genügend geſchehen. 

Ein Trommelſchleifer kann 20 breite und 10 ſchmale Krempeln 
bedienen, dagegen hat er mit 14 bis 16 Walzenkrempeln vollauf 
Arbeit, wenn er ſie in guter Schärfe erhalten will. 


den iſt, mit dem Schleiftuche, d. i. dem Abziehleder, fein abgezogen 


und “jo zum Atvetten geſchiat Jemachr Bel uns, in VBeurfchlade 


kennt man die Anwendung des Schleifbretes wenig, doch unterſtützt 
man, um des ſchnelleren Scharfwerdens willen, das Schleifen häufig 
durch Anlegen eines feinkörnigen und gut abgerichteten Sandſteines, 
der über die ganze Trommelbreite reicht und der ſo befeſtigt iſt, daß 
er mittelſt zweier Schrauben leicht angeſtellt werden kann. 

Dem Schleifen mit der Walze folgt dann das Abziehen, was 


ganz unerläßlich iſt, um eine gute Schärfe zu erhalten, nur muß es 


von dem Schleifer mit großer Sorgfalt gehandhabt werden und es 
iſt ſtreng darauf zu ſehen, daß das Tuch ſtraff in den Rahmen ge= 
ſpannt iſt und keine Falten machen kann. > 


Krempel Soll. - wie bemerkt. aller. 2.Zaae.weniaften8 ae „ o- 
ſchliffen werden, doch iſt es gut, fie in dieſer Zeit einmal abzuziehen, 
weshalb der Schleifer anzuhalten iſt, immer eine Krempel zu ſchlei— 
fen, dann eine abzuziehen, dann wieder eine zu ſchleifen u. |. f., z. B. 
in der Weiſe, daß bei 20 Krempeln die 20. geſchliffen, die 10. abge⸗ 
zogen, dann die 1. geſchliffen und die 11. abgezogen wird. 

In neuerer Zeit bedient man ſich, an Stelle der breiten Walzen, 
einer Schmirgelſcheibe von 4“ Breite, die ſich mittelſt eines Stiftes, 
der in einer in ſich ſelbſt zurücklaufenden Schraube geht, pro Mi 
nute vielleicht 4—5 mal über die Krempel hin und her bewegt. 


Die neueſten Fortſchritte in 


Patente. 


Monat November. 


Oeſterreich. 


Herrn Carl W. Rosmann, Kaufmann in Wien, auf eine Central⸗ 
patrone für Hinterladungsgewehre. 
Herrn Robert Side in Paris auf eine Verbeſſerung in der Kon⸗ 
ſtruktion von Motoren. 
Herrn Alfred Lenz, Ingenieur in Wien, auf eine Verbeſſerung an 
Cupolöfen. 
Herrn J. P. A. Vollmar in Bingen auf einen Waſſermeſſer. 


Der Abſperrſchieber von S. J. Peet in New⸗York. 


Der Abſperrſchieber des von S. J. Peet konſtruirten Schiebers be⸗ 
ſteht darin, daß zwei runde Scheiben zum Abſperren verwendet ſind, 
welche durch einen an der Schieberſtange befindlichen Conus aus 
einander geſchoben und gegen die Verdichtungsringe des Körpers an= 
gedrückt werden. 

Fig. 1 iſt ein Längenſchnitt dieſes Abſperrſchiebers; 

Fig. 2 iſt die Anſicht eines Theiles der Schieberſtange mit dem 
Eonus; . 

Fig. 3 iſt die Anſicht einer Abſperrſcheibe. 

A bezeichnet den in die Rohrleitung eingeſchraubten Schieber— 
körper, mit feinem Deckel B und der Stopfbüchſe O für die Schieber⸗ 
ſtange. 

Die beiden Abſperrſcheiben a, a hängen frei an der Schieber- 
ſtange e und folgen deren auf- und abgehenden Bewegung. Haben 
fie den Boden des Körpers bei e erreicht, jo werden fie bei weiterer 
Bewegung der Schieberſtange durch den Conus d gegen die Verdich— 
tungsflächen b, b gedrückt. Ein leichter Zug an dem Handrädchen 
genügt um den Schieber vollſtändig zu ſchließen und die entgegen⸗ 
geſetzte Bewegung öffnet den Verſchluß ohne Schwierigkeit. 

Dieſer Schieber bietet den Vortheil, daß er dem Waſſer, Dampf 
oder Gas den vollen Durchgang ohne jede Richtungsänderung ges 
ſtattet und Daß es einerlei iſt, von welcher Seite er den Druck erhält. 
Ein zwiſchen die Verdichtungsflächen gedrungener Körper, Sand⸗ 
korn ꝛc. ſtört bei anderen Schiebern den vollſtändigen Abſchluß; hier 


den Gewerben und Künſten. 


Württemberg. 
Herrn Doſenfabrikant S. A. Wanner in Oberdiſchingen auf ein Ver⸗ 
fahren zur Herſtellung von Birkenrindenplatten für Tabaksdoſen. 
Herrn Kunſthändler C. Rückert in Stuttgart auf ein Verfahren zur 
Herſtellung von regenerirbarem Pauspapier. 
Herrn A. Lomer in Breslau auf Apparate und Verfahrungsarten, 
Gußſtahl oder Puddeleiſen darzuſtellen. 


Baden. 
Herren Gebr. Joſeph und Julius Ries, Fabrikanten in Gmünd in 
Württemberg, auf eine Wachskerzenpreſſe. 
Herrn Karl Hubing in Mannbeim auf einen Bügelapparat. 


hat er keinen Einfluß, weil die andere Seite immer noch dicht halten 
wird. Die Herſtellung dieſes Schiebers iſt ſehr einfach und leicht, 
indem alle Theile auf der Drehbank fertig gemacht werden können. 
Ebenſo leicht iſt eine etwa vorkommende Reparatur deſſelben zu be— 
ſorgen. (Aus dem Engliſchen durch „Dingler's Journ.“.) 


Ueber das Bohren fogenannter Sacklöcher. 
Von H. Petzold. 


Es dürfte den meiſten Ihrer Leſer von hohem Intereſſe fein, 
Kenntniß von einer vor Kurzem im Berliner Bezirksverein deutſcher 
Ingenieure von Herrn Leutz mitgetheilten Methode zu erhalten, um 
mit zwei ordinären Lochbohrern ein ſogenanntes Sackloch zu bohren. 
Die originelle Idee wird durch Betrachtung der Skizzen auf den 
erſten Blick klar. Fig. 4 zeigt zunächſt das gebohrte, hier 20 Millim. 
weite Loch. Fig. 5 daſſelbe Loch mit einem 26 Millim. weiten ein- 
geſteckten Bohrer, von welchem jedoch die eine Seite ſo weit wegge— 
ſchliffen iſt, daß er eben im Loche Platz hat und zu demſelben um 
3 Millim. excentriſch ſteht. In dieſer Stellung wird der noch im 
Futter loſe ſitzende Bohrer in Bewegung geſetzt und beginnt nun das 
Loch zu erweitern, indem die Schneidekante der verſchzittenen Seite 
ſein allmäliges Hinabgleiten in das Centrum bewirkt. Fig. 6 ſtell. 
den Bohrer, im Centrum angelangt, Fig. 7 in weiterem Fortſchritt 
dar. Erford'rlich iſt, daß beide Bohrer in gleicher Weiſe zugeſpitzt 
ſind, und daß der Winkel, welchen die obere Flanke des Bohrers mit 


\ 
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der Horizontalen bildet, kleiner iſt ais derjenige, welchen die Schneide- 
kante mit eben derſelben bildet. (Maſchinenkonſtrukteur.) 


Ein neues Syſtem in der Weberei. 
(Techniſche Notiz.) 


Bei der bis jetzt gewöhnlichen Art zu weben, die Stoffe mögen 
fein, von welcher Art fie wollen, durchläuft der Schuß die Kette ge⸗ 
rade, ſo daß beide unter einem rechten Winkel mit einander vereinigt 
werden. ® 
Abweichend hiervon hat der Fabrikant M. Remich im Groß— 
herzogthum Luxenburg ein Verfahren aufgefunden, den Schußfaden 
in der Richtung eines Zirkelbogens die Kette durchlaufen zu laſſen, 
ein Verfahren, worauf er in Frankreich bereits ein Patent genom⸗ 


men hat, unb welches einen vollſtändigen Umſchwung in der Weberei 
deshalb erwarten läßt, weil es geſtattet, eine Mannichfaltigkeit der 


Muſter nach Zeichnung und Farbe zu erzielen, wie dies bislang 
außer dem Bereich der Möglichkeit lag. Dieſe neue Art zu weben, 


eignet ſich für alle Stoffe, für glatte, wie für gemuſterte, für leinene, 
baumwollene, wollene, ſeidene, halbwollene, halbſeidene ꝛc. und kann 


ebenſo auf den Handwebeſtuhl, wie auf dem mechaniſchen Stuhl aus⸗ 
geführt werden, ohne daß die Waare an Qualität geringer wird, als 
die mit geraden Faden gewebte. Die Veröffentlichung der hierzu er⸗ 
forderlichen Abänderungen und Verbeſſerungen an den Webſtühlen 
bleibt für die nächſte Zukunft zu erwarten. (Gen. ind. 1868.) 


M. Dorſet' Heizung der Dampffeffel mittelſt Keroſot⸗ 
dämpfe. 


Es ſind in England Verſuche angeſtellt worden, Keroſot als Heiz⸗ 
material für Dampfkeſſel anzuwenden und zwar in Form von Dampf, 
indem man das Keroſot in einem kleinen geſchloſſenen Siedekeſſel in 
Siedehitze verſetzt, aus welchem der Dampf mittelſt der einen Leitungs⸗ 
röhre in den Feuerraum des Siedekeſſels geführt wird, um daſelbſt 
das durch Kohlen in Gang gebrachte Feuer fort zu unterhalten, mit⸗ 
telſt einer anderen Leitungsröhre, die ebenfalls von dem Siedekeſſel 
ausgeht, in den Feuerraum des Dawpfkeſſels gelaugt. Die Nöhre 
verzweigt ſich in dem Raum nach allen Richtungen hin und indem 
dieſes ſo gebildete Netz von Röhren durchlöchert iſt, tritt durch die 
Oeffnungen das Gas aus und erhitzt, angebrannt, die Heizfläche des 
Dampfkeſſels. Dem Vernehmen nach, bemerkt der „Technologist“ 
(1868), ſoll demnächſt dieſes Syſtem der Dampfkeſſelfeuerung auf 
einem großen Flußdampfer zur Anwendung kommen. 

Nach des Erfinders Berechnung ſtellt ſich die Feuerung mittelſt 
Kreoſotdämpfe im Verhältniß zu guter Steinkohle jo, daß 5, Hekto⸗ 
liter Kreoſot (1 Fr. 12 c. à Heft.) das Gleiche wie 2 ½ Tonnen 
Steinkohle (22 Fr. 4 T.) leiſten. 


Vourdon's neue atmoſphäriſche Kraftmaſchine. 


Der Erfinder beobachtete, daß, wenn aus biegſamem Stahl-, 
Kupfer⸗ oder Meſſingblech oval geformte Röhren kreisförmig ge⸗ 
bogen wurden, ihre Durchmeſſer und damit ihr reſp. räumlicher In⸗ 
halt in dem Verhältniß ſich verringern, als der Bogen einem voll⸗ 
kommnen Kreis ſich näherte (Fig. 8) und ſo auch umgekehrt; er fand 
ferner, daß wenn eine kreisförmig geftaltete, aus obigem Material 
oval hergeſtellte biegfame Röhre mit geſpauntem Waſſerdampf oder 
gepreßter Luft angefüllt wurde, der Kreis ſich bis zu einer gewiſſen 
Grenze aus einander gab, dagegen ſich aber wieder zuſammenzog, 
wenn die Röhre luftleer gemacht wurde. Dieſe oscillirende Bewe— 
gung der Röhrenenden braucht nun Bourdon als bewegende Kraft, 
indem er an beiden Enden Kurbelzapfen anbringt, die auf die in 
Fig. 11 deutlich zu erkennende Vermittelung die escillivente Bewe⸗ 
gung in eine rotirende überführen. 

Mittelſt einer von Bourdon ebenfalls erfundenen Vorrichtung 
iſt der Nachweis geliefert worden, daß zu jeder Biegung der Röhre 
die Raumwerengerung derſelben, und folglich auch deren Faſſungs⸗ 
raum in ganz beſtimmtem Verhältniß ſteht. Dies läßt ſich leicht 
wahrnehmen, wenn man eine vertikal ſtehende Glasröhre mit einer 


horizontal liegenden kreisförmig gebogenen Röhre verbindet und 


letztere mit Waſſer anfüllt (Fig. 9); mit jeder Zuſammenziehung a 
| Kreisbogens hebt ſich entſprechend auch der Stand der Waſſerſäule 
in der Röhre. Eine weitere Erklärung über den relativen Faſſungs⸗ 

raum der Röhre nach Maßgabe ihrer Biegung, giebt in gleichem 
Sinn Fig. 10. Zwei ovale, mit Waſſer gefüllte kreisförmig gebo- 
gene Röhren ſind mit ihren einen Enden, die einander ganz gleich 
ſind, mit einer vertikalen, ebenfalls mit Waſſer gefüllten und oben 
geſchloſſenen Röhre auf die in der Illuſtration bezeichnete Weiſe in 
Verbindung gebracht. Wird nun der Bogen der unteren Röhre etwas 
zuſammengezogen, fo verringert ſich auch hier entſprechend der Faſ⸗ 
fungsraum der Röhre, fo daß das Waſſer durch den Cylinder in den 
oberen Bogen zu treten gendthigt iſt; daß dies aber der Fall iſt, er— 
giebt ſich daraus, daß das Ende dieſes Bogen die entgegengeſetzte Be— 
wegung macht, inſofern nämlich das eingepreßte Waſſer den Faf- 
ſungsraum der kreisförmigen Röhre erweitert und dadurch das eine 
Ende abwärts ſchiebt. 

Wird eine derartige Röhre luftleer gemacht, indem man aus ihr 
das Waſſer, den Dampf oder die gepreßte Luft entfernt, ſo iſt es der 
Druck der atmoſphäriſchen Luft, der die Enden der Röhre in ur- 
ſprünglicher Lage wieder zuſammenſchiebt. 

Von der Maſchine ſelbſt zeigt Fig. 11 eine Seitenanſicht und 
Fig. 12 eine Vorderanſicht. KA“ ift die Röhre aus dünnem Stahl⸗ 
blech, aus zwei Rinnen zuſammengeſetzt, von ovalem Querſchnitt, 
and deren Enden halbkreisförmig von einander abſtehen, ſobald Luft 
eder auch Dämpfe hineingepreßt find, in ihre normale Lage aber 
wieder zuſammengehn, ſobald ſie luftleer gemacht wird, ſo daß dann 
die Röhre einen Kreis bildet. BB’ find zwei Hebel, deren untere 
Enden ihren Drehpunkt in der Fundamentalplatte haben. CC find 
Pleulſtangen, welche die oscillireude Bewegung auf die doppelt ge⸗ 
kröpfte Welle übertragen. Die Regulirung der Bewegung geſchieht, 
wie gewöhnlich, mittelſt des Schwungrades. D iſt die excentriſche 
Kurbelſcheibe, welche mittelft Lenkſtange und Horizontalhebel D“ die 
Bewegung auf den Vertheilungsſchieber im Schieberkaſten E über⸗ 
trägt. F iſt eine mit Kugelventil verſehene Röhre, welche den Dampf 
zuläßt, der, nachdem er gewirkt, durch die im Durchſchnitt über E 
ſichtbare Auslaßröhre entweicht. Das Kugelventil wird durch den 
Regulator in und außer Thätigkeit geſetzt. 

Die Verbindung der Röhre mit dieſem Mechanismus wird durch 
einen kurzen, in den Schieberkaſten Eeinmündenden Kanal bewirkt, 
welcher den Zweck hat, durch zwei ſinnreich konſtruirte Ventile Dampf 
oder atmoſphäriſche Luft in die luftfreie Röhre einzulaſſen, und dar⸗ 
nach in derſelben den luftleeren Raum durch einen Strom von 
Waſſer, welches die Gaſe mit ſich fortführt, zu bilden. Nehmen 
wir nun an, die Maſchine wirkt. eben durch den luftleeren Raum, 
wobei die äußere Atmoſphäre die Enden der Röhre zuſammendrückt, 
ſo wird die entgegengeſetzte Wirkung dadurch erzielt, daß durch das 
Spiel der Ventile die Verbindung der Röhre mit dem Luft- oder 
Dampfreſervoir geöffnet wird. 

Dieſer Motor hat das Eigenthümlicheß, daß er ohne Kolben und 
Transmiſſionsmittel arbeitet; er iſt einfach gebaut, entwickelt große 
Schnelligkeit und iſt namentlich für den Betrieb kleiner Maſchinen 
ſehr geeignet. 


Prüfung gußeiſerner Röhren mittelſt Waſſerdruck. 


Beim Probiren gußeiſerner Röhren mittelſt Waſſerdruck ver- 
ſchließt man gewöhnlich die Enden dicht mit Platten und pumpt dann 
Waſſer in die Röhren. Es ergeben ſich dabei für große Röhren die 
Uebelſtände, daß erſtens die Endplatten, die einem ſehr großen Druck 
unterliegen, ſehr ſtarke und daher theuere Befeſtigungen erfordern, 
und zweitens, daß in Folge der Nothwendigkeit die Röhren ganz zu 
füllen, viel Zeit und viel Waſſer verbraucht wird. Dieſe Uebelſtände 
will nun, nach Mittheilung der „Zeitſchrift f. E.- u. St.⸗Ind. “, 
H. Cochrane in „Middlesborongh on Tecs“ dadurch vermeiden, 
daß er in die Röhre eine zweite von nur wenig kleinerem Durch⸗ 
meſſer einlegt und dann den au den Enden ſelbſtverſtändlich gehörig 
abgedichteten Zwiſchenraum zwiſchen beiden voll Waſſer pumpt. 


Andreä's ovale Schiffskeſſel mit Dampfüberhitzung. 


Für dieſe Keſſelkonſtruktion iſt die elliptiſche Form und die Hei⸗ 
zung des Dampfraumes bezeichnend. Erſtere gewährt der eylindri⸗ 


nn 


Keſſelform gegenüber eine große Waſſeroberfläche, einen ver- 
ſcktnißmäßig großen Dampf- und Waſſerraum und mehr Raum zur 
Anbringung von Feuerungen, bietet mehr Feſtigkeit als die viereckige 
Keſſelform, geſtattet alſo die Anwendung höherer Dampfſpannungen, 
und macht die Schiffswandungen leichter zugänglich. Die Ueber⸗ 
hitzungs⸗ oder Dampftrocknungsvorrichtuug beſteht in einem den 
Dampfraum umſchließenden Blechmantel mit ſchlangenförmigen 
Dampfrohren, welche von den heißen Gaſen umſpült werden. 
Derartige Keſſel ſollen 20 bis 25 pCt. Kohlenerſparniß gegen 
viereckige Keſſel gewähren. Sie erhielten in Paris die ſilberne Me⸗ 
daille. (A. a. O.) 


Tooth' Verfahren, Zuckerſaft im luftleeren Raum 
einzuſieden. 


In einem gewöhnlichen Vacuumapparat findet die Verdunſtung 


nur von der Oberfläche der Flüſſigkeit aus ſtatt, ſo daß die Ver⸗ 
dunſtung um ſo ſpärlicher iſt, eine je kleinere Oberfläche die Flüſſig⸗ 
keit hat. 

Der Haupttheil von Tooth's Erfindung bezüglich des Einſie⸗ 
dens des Zuckers im Vacuo beſteht nun nach franzöſiſchen Mitthei⸗ 


bietet, mag ſich zu dem Nutzen der gewöhnlichen Apparate verhalten 
wie 1: 60. 
Der Erfinder ſagt von ſeinem Apparat: 1) er ſchützt den Zucker⸗ 
ſaft gegen eine zu lange, kontinuirlich wirkende Hitze; 2) er bewirkt, 
. wenn auch eine vollſtändige, doch nur allmälige Verdunſtung; 3) nach 
der Läuterung und Filtration kommt der Zuckerſaft unmitttelbar auf 
den Apparat, ohne vorher im offenen Apparat eingekocht zu werden; 
4) Verluſt an kryſtalliſirbarem Zucker durch Abtropfen des Syrups 
findet nicht ſtatt, und 5) Verluſt an Zucker durch Melaſſebildung 
tritt nicht ein, da die Temperatur im Apparat über 140 Grad F. 
nicht ſteigt. 


Ueber Krappertrakt, der direkt auf Gewebe übertragen 
werden kann. 
Von J. Pernod. 
Da Verfaſſer es für wahrſcheinlich hielt, daß das Mißlingen 
aller Verſuche, Zeuge mit Krapp ohne Beize zu färben, an der Un— 
reinheit des angewandten Krapps liege, ſo verſuchte er, Krapp, 


Krappblumen und Garancin durch ein einfaches und billiges Ver- 
fahren zu reinigen, indem er dieſelben mit ſchwefelſäurehaltigem 


lungen darin, den Zuckerſaft durch ein Syſtem von feinen Löchern in. Waſſer (5 Grm. Schwefelſäure auf 1 Liter Waſſer) bis zur Er- 


Geſtalt dünner Faden durch den luftleeren Raum herabfallen zu 
laſſen und dadurch es zu bewirken, daß eine möglichſt große Ver⸗ 
dunſtungs⸗Oberfläche der Flüſſigkeit dem Raum dargeboten und von 
jedem Flüſſigkeitstheilchen die Verdunſtung in Gang gebracht werde. 
Zu dieſem Zweck hat der Vacuumapparat infoweit eine veränderte 
Geſtalt erhalten, daß er cylindriſch geformt, unten und oben aber 
mit je einem gewöhnlichen Vacuumkeſſel ausgeftattet if. Der herab⸗ 
gefallene Zuckerſaft wird durch Dampfpumpen in Röhren wieder in 


ſchöpfung auskochte. Aus der erhaltenen Flüſſigkeit ſetzt ſich beim 
Erkalten ein reichlicher orangerother Niederſchlag ab, den man auf 
einem Filter ſo lange mit Flußwaſſer auswäſcht, bis das Filtrat eine 
röthliche Farbe annimmt; man läßt abtropfen, verſetzt mit Stärke 
oder Gummi, fügt etwas eſſigſaures Eiſen oder Thonerde hinzu, je 
nachdem man eine rothe oder violette Farbe erzielen will, und be⸗ 
handelt die Gewebe direkt mit der Farbe, worauf ſie getrocknet, ge⸗ 
waſchen und in ein Seifenbad von 60 Grad gebracht werden. Die 


den oberen Vocuumkeſſel hinaufgetrieben, um von da denſelben Weg | vom Niederſchlage abfiltrirte Flüſſigkeit und die Waſchwaſſer werden 
zurückzulegen, bis er den zur Zuckerausſcheidung erforderlichen Kon⸗ zum Auskochen von neuem Material verwandt. 


zentrationsgrad erhalten hat. Der Vortheil, den dieſer Apparat 


(„Compt. Rend.“ durchs „Polyt. Centr.“) 


+ 
Feuil 
Kitt für Petroleumlampen. 


Bei Petroleumlampen der verſchiedenſten Konſtruktionen kann man oft 
das fatale Sickern und Herabfließen des Beleuchtungsſtoffes einfach durch 
einen Kitt beſeitigen. Es ſind mancherlei Angaben darüber veröffentlicht 
worden, doch hat ſich vor vielen ſelten ein Kitt ſo gut bewährt, als die 
Durchknetung von gutem feinen Gyps mit der vom Seifenſieder zu has 
benden ſogenannten braunen Harzſeife. Dieſe Maſſe erhärtet leicht und 
läßt Petroleum nicht durch. Vorräthig freilich läßt ſie ſich nicht lange 
halten; bei Bedarf iſt ſie aber leicht hergeſtellt. 


Arbeitsmarkt für gewerbe und Technik. 
ie enge bei Vbwilffſwa. 


Königliche Oſtbahn: Lieferung von 2160 l. Fuß Perronſteine, 
12“ breit, 12“ hoch und nicht unter 3, lang; 318 l. Fuß Deckplatten, 
3° laug, 8“ ſtark und 2—6“ breit; 1548 l. F. dergleichen, 2“ breit und 
6“ ſtark und 72 Stück Anflegequabern, 3“ lang, 2%“ breit und 1 ¼“ ſtark, 
von Granit oder Baſaltlava. Einſendung von Offerten unter der Auf⸗ 
ſchrift „Submiſſion auf Lieferung von .. für die Oſtbahn“ bis 18. Dez. 
11 Uhr an das Bureau der Königlichen Eiſenbahn⸗Inſpektion in Elbing. 
Verkauf von Schienen: 20,000 Centner unbrauchbarer Schienen in 
5 Looſen. Ankaufsofferten bis 29. Dez. 11 Uhr an die Direktion der 
Sgarbrückener Eiſenbahn in Saarbrücken. Ankaufsbedingungen ebenda⸗ 
ſelbſt. Kaufgeſuch einer Eirenlarfäge, die an ein laufendes Werk 
gehängt werden kann. Durch W. Heinz Co. in Urach! Verkauf 
einer Tuch⸗ und Buckskiufabrik durch Haaſenſtein u. Vogler in 
Berlin. Köln⸗Mindener Eiſenbahn: Lieferung von 3500 Stück 


leton. 


Kiefern⸗ und Tannen⸗Kant⸗ und Rundholz zum Bau der Elbbrücke bei 
Haarburg. Offerten „Submiſſion auf ...“ bis 31. Dez. 10 Uhr an 
das Bauburean in Haarburg. Ebendaſelbſt Submiſſionsbedingungen. 
Königliche Bauinſpektion in Lennep: Lieferung und Auſſtellung 
des eiſernen Oberbaues der Brücke über den Wupperfluß bei Beyenburg. 
Offerten „Submiſſion auf ...“ bis 30. Dez. 11 Uhr an das Bureau 
ie n Warſow in Lennep. Submiſſionsbedingungen ebenda⸗ 
ſelbſt. 


Zur Literatur der Natur-, Volks: und gewerßskunde. 
(An die Redaktion zur Beurtheilung eingeſendete Bücher.) 


Nies, Benno. Spinnereidirektor und Techniker. Die Baummollenfpin- 
nerei in allen ihren Theilen. Nebſt einem Atlas von 32 Tafeln. 
Weimar, B. F. Voigt. 

Dieſes Werk unterſcheidet fi) bezüglich der Behandlung des Stoffes 
vortheilhaft von andern Werken desgleichen Inhaltes dadurch, daß es 
nicht nur thatſächliche Verbeſſerungen dem Praktiker vorführt, ſondern ihm 
auch die Theorie der Spinnerei zugänglich macht, ohne von ihm eine zu 
weit gebende wiſſenſchaftliche Grundlage zu verlangen. Was die Praxis 
und Theorie Wichtiges bietet, iſt in ausführlicher und verſtändiger Weiſe 
von dem Verfaſſer beſprochen, und ſo von ihm ein klares, vollſtändiges 
und belehrendes Bild von dem gegenwärtigen Stand der Spinnerei in 
ſeinem Werke gegeben. Wenn daher daſſelbe nicht nur dem praktiſchen 
Spinnmeiſter, ſondern auch dem gebildeten Techniker, der für Spinnerei 
ſich intereffirt, zu empfehlen iſt, 5 möge nur noch bemerkt werden, da 
auch die Verlagsbuchhandlung, namentlich durch die Arfsftattung des 
Allas, ſich weſentliche Verdienſte um das Werk erworben hat. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, 


Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold Verlagsbandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig · 


